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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Schweissverfahren zur Rissreparatur 

Die Reparatur von Rissen oder Materialschadigungen 
(2) an Turbinenschaufeln geschieht mit Hilfe von ■ Q 

Schweiftimpulsen durch lokal erzeugte Tropfen (3) an der ~* 
Oberflache des Grund mate rials (1). Eine aus dem Stand 
der Technik bekannte Laserschweifttechnik, Verschwei- 
fcen durch einen Lichtbogen (4) oder Elektronenstrahl- 
schweif^en kann hierfur verwendet werden. 
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Beschreibung 

TECHNISCHES GEBIET 

Bei der Erfindung handelt es sich um ein Verfahren zur 5 
Reparatur von Rissen oder Materialschadigungen beispiels- 
weise beschadigter Komponenten einer Gasturbine. Die Re- 
paratur geschieht mittels eines im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 beschriebenen Schweiss verfahrens. 

10 

STAND DER TECHNIK 

Turbinenschaufeln von Gasturbinen sind hohen thermi- 
schen wie mechanischen Belastungen wahrend des Betrie- 
bes ausgesetzt. Diese Belastungen fuhren durch die unter- 15 
schiedlichen externen Beanspruchungen zu verschiedenen 
Materialschadigungen. Auf der einen Seite fuhren hohe 
Temperaturen und Fliehkrafte zu Spannungen, welche die 
Ursache fur Risse sind. Zudem konnen durch Oxidation, 
Korrosion, Erosion oder aber durch Abrasion grossflachi- 20 
gere Materialschaden wie Vertiefungen, Locher oder andere 
nachteilige Arten der Abtragung auftreten. Um die Lebens- 
dauer der beschadigten Teile zu verlangern, und einen ko- 
stenintensiven Austausch gegen Neuteile zu vermeiden, 
sind aus dem Stand der Technik zahlreiche Reparaturverfah- 25 
ren bekannt, mit dem Ziel die Materialschadigungen zu be- 
seitigen und nicht zuletzt auch die ursprungliche Form und 
Festigkeit der Turbinenschaufel wiederherzustellen. 

Es ist heute allgemein ublich, die Materialschadigungen 
der Turbinenschaufel zu verloten oder zu schweissen. Bei 30 
den Schweiss verfahren, welche allgemein und zahlreich be- 
kannt sind, seien z. B. elektrisches Schweissen mit Elektro- 
den (Stab- oderDrahtelektroden, Lichtbogenschweissen wie 
MIG, MAG oder WIG), Autogenschweissen mit Azetylen 
oder Wasserstoff und S auerstoff oder Propan mit Luft, Elek- 35 
tronenstrahlschweissen oder Laserschweissen genannt. Al- 
len aus dem Stand der Technik bekannten Schweiss verfah- 
ren ist gleich, dass das aufgetragene Material in Form einer 
Schweissraupe in einem auf dem Grundmaterial erzeugten 
Schmelzbad kontinuierlich aufgetragen wird. Da die mei- 40 
sten Werkstoffe unempfindlich, d. h. duktil genug gegen- 
iiber den Schrumpfspannungen, welche beim Erkalten des 
aufgeschmolzenen Bereichs auftreten, sind, entstehen in 
sehr vielen Anwendungsfallen keine Probleme. 

Bei der Reparatur der eingangs erwahnten Turbinen- 45 
schaufeln, welche aus einem einkristallinen oder gerichtet 
erstarrten Material hergestellt sind, sind diese Verfahren bis- 
lang nur unter erschwerten Bedingungen anwendbar, da die 
Schrumpfspannungen, welche zwischen dem Grundmaterial 
und der Schweissraupe auftreten, wegen der geringen Duk- 50 
tilitat nicht abgebaut werden konnen. Die Folge dieser 
Schrumpfspannungen sind weiter auftretende Risse oder 
Materialschadigungen. Zur Vermeidung dieser Differenz- 
schrumpfspannungen werden deshalb beispielsweise hohe 
Substrattemperaturen angewandt, so dass es zu einer ein- 55 
heitlichen Erstarrung zwischen der Schweissraupe und dem 
Grundmaterial kommen kann. Dies ist allerdings ein sehr 
aufwendiges Vorgehen. Ein vorhandener Riss wird in der 
Regel vorher ausgeschliffen, um ihn danach mit einer oder 
mehreren Schweissraupen wieder aufzufiillen. 60 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

Es ist Ziel dieser Erfindung, die genannten Nachteile zu 
vermeiden. Die Erfindung lost die Aufgabe, ein Reparatur- 65 
verfahren von Rissen und Materialschadigungen an ther- 
misch und mechanisch hoch beanspruchten Komponenten 
zu schaffen, welches eine Reparatur der Materialschaden 
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durch ein bekanntes Schweiss verfahren zulasst, ohne dass 
nennenswerte Schrumpfspannungen wahrend des Erkaltens 
des aufgetragenen Materials auftreten und ohne dass erhohte 
Temperaturen angewendet werden miissen. 

Erfindungsgemass wird dies bei einem Reparaturverfah- 
ren gemass dem Oberbegriff des Anspruchs 1 dadurch er- 
reicht, dass die Oberflache des Risses oder der Materialscha- 
digung lokal aufgeschmolzen wird und auf die lokal aufge- 
schmolzene Oberflache das Schweissgut einzeln und nach- 
einander in Form von Tropfen entlang des Risses bzw. auf 
der Materialschadigung aufgetragen wird. 

Vorteilhaft wird das Verfahren damit so durchgefuhrt, 
dass es nur lokal zu Aufschmelzungen kommt und die soge- 
nannte Einbrandtiefe gering gehalten wird. Durch die kurze 
Dauer der Temperatureinwirkungen und das geringe aufge- 
schmolzene Volumen wird die Temperatur allgemein gering 
gehalten. In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens wird ein benachbarter Tropfen 
erst aufgetragen, wenn der vorhergehende Tropfen bereits 
erkaltet und erstarrt ist. Auf diese Weise treten Spannungs- 
schrumpfungen lediglich lokal auf und sind durch die ge- 
ringe Temperatur und Einwirkungsdauer insgesamt verrin- 
gert. Die eingebrachte Warme ist gering und hat die Mog- 
lichkeit abzufliessen. Weitere Risse, die wahrend des/der 
iib lichen Schweissverfahren(s) auftreten konnen, werden 
auf diese Weise vermieden. 

Es ist auch denkbar, je nach Ausdehnung eines Risses, 
dass ein Riss vor Anwendung des erfindungsgemassen Ver- 
fahrens zuerst lokal in der Tiefe des Risses aufgeschmolzen 
und durch ein Umschmelzen in der Tiefe geschlossen und 
danach die Tropfen an der Oberflache erzeugt werden. Dies 
dient vorteilhaft einer verbesserten Rissreparatur. 

Ein verstarkter Halt des reparierten Risses ergibt sich vor- 
teilhaft auch, wenn sich benachbarte Tropfen zumindest in 
einem Teil iiberlappen. 

Zur erhohten Effizienz des erfindungsgemassen Verfah- 
rens kann es von Vorteil sein, verschiedene Tropfen wah- 
rend des Verfahrens nicht unmittelbar benachbart anzubrin- 
gen, sondern mit einem ge wis sen Ab stand und die entspre- 
chenden, unmittelbar benachbarten Tropfen erst nach Erkal- 
ten des bereits existierenden Tropfens aufzutragen. Auf 
diese Weise kann das vollige Erstarren von Tropfen sicher- 
gestellt werden bei gleichzeitiger erhaltener Effektivitat des 
erfindungsgemassen Reparaturverfahrens. 

Das erfindungsgemasse Verfahren kann mit langsam ge- 
takteten Lasers trahlen, durch einen Schweissvorgang mit ei- 
nem Lichtbogen (MIG, MAG, WIG) und Elektroden oder 
durch Elektronenstrahlschweissen durchgefuhrt werden. 
Ubliche Taktzeiten liegen im Bereich von Bruchteilen von 
Sekunden. Bei dem Lichtbogenschweissen konnen beste- 
hende Schweissgerate verwendet werden, da dies nur eine 
geanderte Programmierung erfordert, diese Gerate transpor- 
tabel sind und beispielsweise Turbinenschaufeln auch wah- 
rend Revisionen von Gasturbinenkraftwerken vor Ort repa- 
riert werden konnen. 

Risse oder Materialschadigungen konnen, falls es der An- 
wendungsfall erforderlich machen sollte, vor dem erfin- 
dungsgemassen Verfahren von Oxiden und anderen Ver- 
schmutzungen gereinigt werden. 

Je nach dem Material der Grundkomponente ist es ublich, 
dass das erfindungsgemasse Verfahren in einer lokalen 
Schutzgasatmosphare durchgefuhrt wird. Zur Vermeidung 
von Oxidation gilt dies insbesondere bei Materi alien mit ei- 
nem hohen Gehalt an Cr, Al und Ti. 

Zur weiteren Vermeidung von Schrumpfspannungen 
kann das Werkstiick vor der Anwendung des erfindungsge- 
massen Verfahrens auf eine Temperatur von max. 300°C er- 
warmt werden. 
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG 
Es zeigen: 

Fig. la ein Grundmaterial mit einem Riss, welcher unter 
Anwendung des erfindungsgemassen Schweissverfahrens 5 
oberflachennah repariert wird, 

Fig. lb, c ein Grundmaterial mit einer Materi alschadi- 
gung, welche unter Anwendung des erfindungsgemassen 
Schweissverfahrens repariert wird, 

Fig. 2a-c ein Grundmaterial mit einem Riss, welcher un- 10 
ter Anwendung des erfindungsgemassen Schweissverfah- 
rens in der Tiefe des Risses repariert wird und 

Fig. 3 ein Grundmaterial mit einem Riss, welcher unter 
Anwendung eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels des 
erfindungsgemassen Schweissverfahrens repariert wird. 15 

Es werden nur die flir die Erfindung wesentlichen Ele- 
mente dargestellt. Gleiche Elemente werden in unterschied- 
lichen Zeichnungen mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

WEG ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG 20 

In der Fig. la ist ein Grundmaterial 1 dargestellt, welches 
einen Riss 2 oder eine andersartige Materialschadigung, 
also bei spiels weise eine Vertiefung, ein Loch oder ahnliches 
aufweist. In einem Ausfiihrungsbeispiel kann es sich um 25 
thermisch wie mechanisch hoch belastete Komponenten, 
also um Turbinenschaufeln oder Brennkammerteile von 
Gasturbinen handeln. Solche Komponenten bestehen in der 
Regel aus einkristallinen oder gerichtet erstarrten Materi a- 
lien. Weit verbreitet sind z. B. Nickelbasis-Superlegierun- 30 
gen. 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Schweissverfahren zur 
Reparatur von solchen Rissen oder Materialschadigungen 2. 
Das Verfahren besteht daraus, die Oberflache des Grundma- 
terials 1 lediglich lokal aufzuschmelzen und mit einem 35 
Tropfen 3, welcher aus einem zum Schweissen iiblichen 
Fiillmaterial besteht, zu verschweissen. Wie aus der Fig. la 
ersichtlich, werden die Tropfen einzeln nebeneinander ge- 
setzt. Die zeitliche Dauer der Temperatureinwirkung ist da- 
bei im Vergleich mit dem aus dem Stand der Technik be- 40 
kannten "Raupenschweissen" sehr gering. Ein neuer Trop- 
fen 3 sollte erst angebracht werden, wenn der vorhergehen- 
der Tropfen 3 bereits erkaltet und erstarrt ist. Durch dieses 
impulsartige Schweissen kann vorteilhaft erreicht werden, 
dass es nur zum lokalen Anschmelzen des Grundmaterials 1 45 
kommt (ohne tiefen Einbrand). Die erreichten Temperaturen 
(aufgeschmolzenen Volumen) sind durch die nur kurze Ein- 
wirkungszeit geringer als beim herkommlichen Schweissen. 
Das fiihrt beim Erstarren des Grundmaterials 1 zu nur sehr 
kleinen Schrumpfspannungen, welche sich auch wegen des 50 
punktformigen Tropfens 3 nur lokal auswirken konnen. 

Wie aus der Fig. la ebenfalls ersichtlich kann es auch 
vorteilhaft sein, dass sich benachbarte Tropfen 3 zumindest 
teilweise iiberlappen. Die fiihrt zu einer verbesserten mecha- 
nischen Verbindung des reparierten Risses oder der Materi- 55 
alschadigung 2. Nach erfolgreicher Anwendung des Verfah- 
rens iiberlappen sich alle benachbarten Tropfen 3. 

Die Fig. lb zeigt in Analogie zur Fig. la eine Material- 
schadigung 2 in Form einer Vertiefung im Grundmaterial 1. 
Diese Materialschadigung 2 wird ebenso mit dem erfin- 60 
dungsgemassen impulsartigen Schweissen repariert. Das 
Auspunkten von Tropfen 3 wird sooft wiederholt, bis die 
Materialschadigung 2 ganzlich gefiillt ist. Um grossere Ma- 
terialaufschmelzungen zu vermeiden sollte hierbei wie- 
derum darauf geachtet werden, dass ein aufgetragener Trop- 65 
fen 3 vor dem Aufbringen eines weiteren Tropfens 3 erkaltet 
und erstarrt ist. Dies wird in der Praxis jedoch sehr schnell 
erreicht sein. So konnen die Spannungenschrumpfungen 
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auch hier lokal gehalten und grossere Aufschmelzungen 
vermieden werden. Die Fig. lc zeigt die reparierte Material- 
schadigung 2 in einer Draufsicht. In der Fig. lb wird zur 
Herstellung der Tropfen 3 ein Lichtbogen 7 verwendet, wel- 
cher ein Schweissgut 5 schmilzt und auf das Grundmaterial 
1 in Form der Tropfen 3 auftragt. 

Durch die in den Fig. la-c beschriebene Vorgehensweise 
bzw. Verfahrensschritte werden Risse, die im Stand der 
Technik beim Erkalten nach dem Schweissvorgang bei emp- 
findlichen Materialien, wie zum Beispiel bei gerichtet er- 
starrten oder einkristallinen Superlegierungen, bekannt wa- 
ren, vorteilhaft verhindert. 

Mit Vorteil werden fur das erfindungsgemasse Verfahren 
bekannte Schweissverfahren eingesetzt. In der Fig. 2a wird 
vor der Reparatur der Oberflache ein Riss 2 in seiner Tiefe T 
mit einem Lasers trahl 4 auf- und so umgeschmolzen. Der 
Bereich, welcher um den Riss 2 aufgeschmolzen wird, ist in 
der Fig. 2a mit einer gestrichelten Linie und dem Bezugszei- 
chen 6 gekennzeichnet. Dies geschieht lediglich durch loka- 
les Aufschmelzen des Risses 2. Die Fig. 2b zeigt den selben 
Riss 2 nach erfolgreichem Umschmelzen, d. h. dass oberfla- 
chennahes Material aufgeschmolzen wird und in die Tiefe 
des Risses 2 gelangt. Der Riss ist dann bis auf den oberfla- 
chennahen Bereich wieder verschlossen. Der oberflachen- 
nahe Bereich ist in diesem Stadium etwas vergrossert. In der 
Fig. 2c wird - wie bereits in den Fig. la und lb beschrieben 
- der oberflachennahe Bereich durch lokale Tropfen 3 ver- 
schweisst. In der Fig. 2c geschieht dies durch einen Laser- 
strahl 4 und das Schweissgut 5. Ublicherweise wird das Re- 
paraturverfahren zur Vermeidung von Oxidation in einer lo- 
kalen Schutzgasatmosphare durchgefiihrt. Dies zur Vermei- 
dung von Oxidation insbesondere dann, wenn es sich um 
Grundmaterialien 1 mit einem sehr hohen Gehalt an Cr, Al 
oder Ti handelt. 

Der Einsatz von bestehenden Schweissgeraten oder -ver- 
fahren, z. B. von MIG, MAG, WIG, welche einen Lichtbo- 
gen 7 erzeugen, ist fur das Verfahren gemass der Erfindung 
einfach moglich. Es erfordert lediglich die Umprogrammie- 
rung des Gerates auf ein impulsartiges Schweissen. Da diese 
Gerate transportabel sind, konnen bei Revisionen von Ga- 
sturbinenkraftwerken, Turbinenschaufeln vorteilhaft ohne 
Schwierigkeiten gepriift und fehlerhafte Teile vor Ort repa- 
riert werden. Der Einsatz eines Lasers trahls 4, wie in den 
Fig. 2a und c beschrieben, oder von Elektronenstrahl- 
schweissen ist zur Herstellung der Tropfen 3 aber ebenso 
moglich. 

Als Schweissgut 5 eignet sich insbesondere Material, aus 
welchem auch die Grundkomponente 1 hergestellt ist. Bei 
Turbinenschaufeln kann es sich beispielsweise um eine Nik- 
kelbasis-Superlegierung handeln. Dadurch ist es moglich, 
homogene Materi aleigenschaften sicherzustellen. Aber 
auch der Einsatz von einem Material, welche als Schutz- 
schicht auf der Oberflache des Grundmaterials 1 dient, ist 
denkbar. Vorteilhaft werden dann die schiitzenden Eigen- 
schaften der Beschichtung wiederhergestellt. Aus dem 
Stand der Technik ist allgemein eine Schutzschicht aus 
MCrAlY bekannt. 

Zu Vermeidung von grosseren Schrumpfspannungen 
sollte die maximale Ausdehnung (in irgendeine Richtung) 
eines Tropfens 3 oder eines aufgeschmolzenen Bereichs 6 
250 um bis 5000 um nicht ubersteigen. Eine bevorzugte 
Ausdehnung sollte bei 1000 um liegen. 

Die Fig. 3 zeigt ein wei teres Ausfiihrungsbeispiel des er- 
findungsgemassen Verfahrens, welches zu einer grosseren 
Effizienz fiihrt. Da die einzelnen Tropfen 3 vor dem Auftra- 
gen von neuen Tropfen 3 erkalten und erstarren sollten, wer- 
den zwei zeitlich aufeinander folgenden Tropfen nicht un- 
mittelbar nebeneinander, sondern mit einem gewissen Ab- 
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stand aufgebracht. Dies hat die vorteilhafte Wirkung, dass 
die bestehenden Tropfen 3 grossere Zeit haben vollstandig 
zu erstarren. Die unmittelbar benachbarten Tropfen 3 wer- 
den erst zu einem spateren Zeitpunkt erzeugt. In der Fig. 3 
wird die Reihenfolge der Aufbringung der Tropfen 3 durch 5 
Indizierung des Bezugszeichen 3 verdeutlicht. Es gilt also, 
dass Tropfen 3i vor Tropfen 3 2 aufgebracht wurde. Danach 
wurde Tropfen 33 zwischen diesen beiden aufgebracht. 
Tropfen 3 4 wurde mit einem gewissen Abstand von Tropfen 
3 2 aufgebracht usw. Fur alle in den gezeigten Ausfiihrungs- 10 
beispiele Risse oder Materialschadigungen 2 kann es not- 
wendig sein, diese vor der Anwendung von Oxiden und an- 
deren Verunreinigungen zu saubern. Dies kann beispiels- 
weise durch ein aus dem Stand der Technik bekanntes Ver- 
fahren wie einen Fluor-Ionen-Prozess (FIC) geschehen. 15 
Dies gilt insbesondere fur die Rissreinigung. Oxide auf der 
Oberflache konnen einfach durch einen Lichtbogen entfernt 
werden. Aber auch eine andere mechanische Reinigung ist 
denkbar. 

Zur weiteren und verbesserten Vermeidung von 20 
Schrumpfspannungen kann das Werkstiick vor der Anwen- 
dung des erfindungsgemassen Verfahrens auf eine Tempera- 
tur von max. 300°C erwarmt werden. Ein Riss 2 kann vor 
Anwendung des Reparaturverfahrens auch ausgeschliffen 
werden. 25 

BEZUGSZEICHENLISTE 

1 Grundmaterial 

2 Riss, Materialschadigung 30 

3 Tropfen 

4 Laserstrahl 

5 Schweissgut 

6 Aufgeschmolzener Bereich 

7 Lichtbogen 35 
T Tiefe 

Patentanspriiche 

1. Reparaturverfahren von Rissen und Materialschadi- 40 
gungen (2) an thermisch und mechanisch hoch bean- 
spruchten Komponenten, welche aus einem Grundma- 
terial (1) bestehen, wobei als Reparaturverfahren ein 
bekanntes Schweissverfahren eingesetzt wird und mit 
einem handelsublichen Schweissgut (5) gearbeitet 45 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache 
des Risses oder der Materialschadigung (2) lokal auf- 
geschmolzen wird und auf die lokal aufgeschmolzene 
Oberflache das Schweissgut (5) einzeln und nacheinan- 
der in Form von Tropfen (3) entlang des Risses bzw. 50 
auf der Materialschadigung (2) aufgetragen wird. 

2. Reparaturverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein nachfolgender Tropfen (3) zeit- 
lich erst aufgetragen wird, wenn der vorhergehende 
Tropfen (3) bereits erkaltet und erstarrt ist. 55 

3. Reparaturverfahren nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Riss (2) vor der Trop- 
fenaufbringung lokal in seiner Tiefe (T) aufgeschmol- 
zen (6) und auf diese Weise so umgeschmolzen wird, 

so dass oberflachennahes Material des Risses (2) in tie- 60 
fer gelegene Bereiche des Risses (2) gelangt. 

4. Reparaturverfahren nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass benachbarte Tropfen (3) 
sich teilweise iiberlappen. 

5. Reparaturverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 65 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Tropfen (3) bzw. 
das Aufschmelzen (6) des Grundmaterials (1) mit ei- 
nem gewissen Abstand zu bereits bestehenden Tropfen 
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(3) oder Aufschmelzungen (6) gebildet werden und un- 
mittelbar benachbarte Tropfen (3) oder Aufschmelzun- 
gen (6) zu den bereits bestehenden Tropfen (3) oder 
Aufschmelzungen (6) erst aufgetragen werden, wenn 
der bestehende Tropfen (3) oder Aufschmelzung (6) 
bereits erkaltet und erstarrt ist. 

6. Reparaturverfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Tropfen (3) oder die Auf- 
schmelzung (6) eine Ausdehnung von 250 um bis 
5000 um, vorzugsweise eine Ausdehnung von 
1000 um, haben. 

7. Reparaturverfahren nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Tropfen (3) oder die Auf- 
schmelzungen (6) mittels eines Lichtbogens (7), eines 
Laserstrahls (4) oder durch einen Elektronenstrahl 
durch Einzelimpulse erzeugt werden. 

8. Reparaturverfahren nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Grundmaterial von dem Verfah- 
ren auf eine Temperatur von maximal 300°C erwarmt 
wird. 

9. Reparaturverfahren nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Riss oder die Materialschadi- 
gung (2) vor Anwendung des Prozesses von Oxiden 
und anderen Verschmutzungen mechanisch, durch ei- 
nen Lichtbogen oder durch einen chemischen Prozess 
gereinigt wird. 

10. Reparaturverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Riss (2) vor dem Verfahren aus- 
geschliffen wird. 

11. Reparaturverfahren nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Schweissverfahren in einer lo- 
kalen Schutzgasatmosphare durchgefiihrt wird. 

12. Reparaturverfahren nach einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Schweissgut (5) aus dem gleichen Material wie das 
Grundmaterial (1) oder aus einem Material einer auf 
der Oberflache des Grundmaterials bestehenden 
Schutzschicht besteht. 

13. Reparaturverfahren nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Verfahren zur Reparatur einer 
Gasturbinenkomponente, welche aus einem einkristal- 
linen oder gerichtet erstarrten Material besteht, ange- 
wendet wird. 
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ABSTRACTED-PUB-NO: DE 1 0005874 A1 
BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - The welding method uses localized melting of the component 
material (1) at the fissure (2), with deposition of a succession of droplets (3) 
of the welding material (5) onto the melted surface, for filling in the fissure. 
Each successive droplet can be deposited after the preceding droplet has 
cooled and hardened 

USE - The method is used for repair of a fissure in a thermally and 
mechanically loaded component, e.g. a gas turbine rotor blade. 

ADVANTAGE - The method provides a permanent repair and allows the 
surface of the repair to be polished.. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The figure shows a schematic 
representation of a welding method for fissure repair. 

Component material (1) 

Fissure (2) 

Droplets of welding material (3) 
Welding material (5) 

CHOSEN-DRAWING: Dwg.1b/3 
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